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(54) Maschine sowie Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn 

(57) Bne Maschine zur Herstellung einer Faser- 
stoffbahn. insbesondere Tissue- Oder Hygienepapier- 
bahn. umfaSt wenlgstens einen zwischen einer 
SchuhpreSeinheit 14 und einem Trockenzylinder 16 
gebildeten PrelBepalt 12, durch den ein wasseraufneh- 
mendes TrSgerband ia, eln wasserundurchiassiges 
PreBband 20 und die Faserstoffbahn WndurchgefQhrt 
sind. Dabel 1st wenigstens eip zwischen einer Schuh- 
preSeinheit 14 und dem Trockenzylinder 16 gebildeter 
PreSspalt 12 vorgesehen, deesen in Bahnlaufrfchtung f 
batrachtete Lange L Welner Oder gleich einem Wert von 
etwa 60 mm ist und dessen sich Ober die PreOspalt- 
lange Lergebendes DrucJqjrofil einen maximalen Pre 8* 
druck aufweist, der grdBer Oder gleich einem Wert von 
etwa 3,3 MPa ist Altarhativ (<ann die Preflspalttenge 
grafler ale ein Wert von etwa 80 mm sein, wobel in die- 
sem Fall der maximale PreGdruck kleiner Oder gleich 
einem Wert von etwa 2 MPa ist. 


Fig,1 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her- 
steilung einer Faserstoffbahn, insbesondere Tissue- 
oder Hygienepaplerbahn. mft wenigstens einem zwi- s 
scften einer SchuhpreBeinheit und einem Trocken* bzw. 
Tissuezylinder gebildeten PreBspalt durch den ein 
wasseraufnehmendes Tr&gerband, ein wasserundurch- 
Idssiges PreSband und die Faserstoffbahn hindurchge- 
fuhrt sind. Sie betrifft ferner ein Verfahren zur io 
Hersteilung einer Faserstoffbahn gem&B dem Oberbe- 
grift des Anspruchs 30 bzw, 3 1 . 
[Q002I In der DE-A-42 24 730 sind mehrere AusfQh- 
rungsformen einer Maschine der elngangs genannten 
Art beschrieben. Dabei Bind bei samtlfchen AusfDIv is 
rungsformen jeweils wenigstens zwei Preflspafte vorge- 
sehen. Die in Bahniaufrichtung betrachtet hinten 
(iegende Hauptpresse urrrfaBt jeweils einen Trockenzy- 
linder sowie ein zugeordnetes AnpreBelement. Als sei- 
ches AnpreBelement kann eine Saugpreflwalze Oder so 
eine SchuhpreBwalze vorgesehen sain. 
[OG03] Auch bei einer aus der DE-A-196 54 197 
bekannten Maschine der eingangs genannten Art sind ■ 
wieder zwei PreBspalte vorgesehen. Die hinten (le- 
gends Hauptpresse ist durch eine SchuhpreBeinhait 23 
und einen Trockenzyfinder gebiidet 
[0C04] Bei den bekannten Maschinen sind somit 
stats zwei Oder mehrere PreBspalte vorgesehen. Dies 
wind Her for zwingend erfbrderlich erachtet um einer- 
seits eine insbesondere bei der Hersteilung einer Tis- so 
sue- cder Hygienepaplerbahn geforderte schonende 
EntwSsaerung ohne Verdnucken und andererserts eine 
verbesserte Produktionsleistung durch ernen erhdhten 
Trackengehalt nach der Presse zu era'elen. Dabei wird 
mit dem vollstandigen Oder teilweisen Ersetzen der as 
Walzenspaitpressen durch Schuhpressen infolge der 
entsprechenden Spaltverl&ngerung bzw. ErhOhung der 
PreBzBit eine schonende Entwfisserung der Bahn ohne 
VerdnQckungen erreicht 

[0005] Ein weserrtlicher Nachtelj dieser bekannten <o 
AusfOfirungen besteht nun aber in dan gemessen an 
den erreichten Vertoes6erungen relativ hohen Investiti- 
ons- und Betriebskosten. Angesichts der bisher Gbli- 
chen Begrenzung der maximalen Linienkraft auf einen 
Wert im Berelch von 90 kN z.B. f Or Yankee-Zylinder war 45 
es bei den bekannten Pressenkonzepten stets erforder- 
lich, wenigstens zwei PreBspalte vorzusehen. 
[0006] Ziel der Erfindung Ist es, eine Maschine 
sowie ein Verfahren der eingangs genannten Art zu 
schaffep, mit denen unter Vermeidung der zuvor so 
genannten Nachteila sowie unter weitgehender Etnhal- 
tung der fQr die produzierte Bahn geforderten Qualitats- 
merkmale ein moglichst hoher Trockangehalt und/oder 
spezifsches Valumen erzielbar ist. 
[0007] Bei einer in der EP-A2-0 852 273 beschrie- ss 
benen EntwSsserungspresse einer der Hersteilung 
einer Papier- und/ader Kartonbahn dienenden 
Maschine betragt die Verweilzeit der Bahn in einem ver- 


fcngerten PreBspalt weniger als 12 ms. 
[0008] Diese Aufgabe wird hinsichtlich der 
Maschine erfindungsgemas dadurch gekSst daB wenig- 
stens ein zwischan einer Schuhpreflainhert und dem 
Trocken- bzw. Tissuezylinder gebiideter PreBspalt vor- 
gesehen ist, dessen in Bahniaufrichtung betrachtete 
L£nge Meiner oder gleich einem Wert von etwa 60 mm 
ist und dessen sich Qber die PreBspaltlange ergeben- 
des Druchprofl) einen maximalen PreBdruck.aufweist, 
der grflBer oder gleich einem Wert von etwa 3,3 MPa 
Ist 

[0009] Mit einer solchen Ausbildung wird vttllig 
unerwartet eine wesentllche Steigerung sowohl des 
TTockengehalts als auch des speztfischen Volumens der 
Faserstoffbahn erreicht Dies ist um so Qberraschender, 
als mit der vorgeschlagenen Lflsung der bisher in der 
PressenentwicWung eingeschlagene Weg veriassen 
wird, dessen ZJelsetzung darin bestand, mft dem Erset- 
zen der Walzenspaitpressen durch Schuhpressen mit 
verl&ngertem PreBspalt ein schonendes, langsames 
Entwassern als Voraussetzung fQr optimal© Ergebnisse 
zu bewirken. Aufgrund der erfindungsgemaGen Ausbil- 
dung kfinnen nunmehr beispielsweise viele Tissue- 
Papiermaschinen mit lediglich einem einzigen Schuh- 
preBapalt verwfrklicht warden. 
[0010] Bel einer bsvorzugten praktischen AusfQh- 
rungsform der erfindungsgemaBen Maschine ist die 
PreBspaltlange Meiner Oder gleich einem Wert von 
etwa 50 mm und der maximale PrePdruck grOBer oder 
gleich einem Wert von etwa 4,3 MPa. Die PreBspalt- 
lange ist als berOhrte Urge zwlschen Tlrockenzyiinder 
und zugeordnetem AnpreBelement und durchlaufen- 
dem neuam Tr^gerband definiert. 
[001 1 ] Hierbei wird das spezifeche Volumen eben- 
fells lelcht erhSht Eine solche Erhdhung kann beispiels- 
weise etwa 5 % betragen, Zu einer erhebiichen 
Steigerung kommt es bezQgilch des Trockangehalts, 
was insbesondere im Vergleich zu einem PreBspalt gilt t 
der mittels einer SaugpreGwalze oder durch eine 
Schuhpresse mit einer Spaitlange von beispielsweise 
120 mm gebfidet wird. In diesem Fall ist belspielswelse 
eine Steigerung des Trockangehalts um etwa 2.5 bis 3 
% mogtich. wenn von einer konstanten Linienkraft von 
etwa 90 kN/m ausgegangen wird. Ein soicher Wertdarf 
bei den bisher Obltchen Yankee-Zylindern angesichts 
einer maximal zulassigen mecham'schen Beanspru- 
chung nicht aberschritten werden. Die Erfindung Ist 
daher insbesondere auch bei Umbauten bestehender 
Pressen mit besonderem Vorteii einsetzbar. So kSnnen 
gegenober den herWmmlichen Pressen trotz einer 
]eweiligen Linienkraftbegrenzupg IVockengehalt&steige- 
rung en sowie konstante oder auch hfihere Werte des 
apezifischen Volumens (Bulk) erzielt werden, 
[0012] Bei einer weiteren zweckm^Bigen AusfQh- 
rungstorm liegt die Prefispaitiapge in einem Bereich 
von etwa 37 mm und der maximale PreBdruck in einem 
Bereich von etwa 4,8 MPa 

[0013] Bei kurzen Schuhen hat sich gezeigt, daB 
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der Winkel zwischen der am Ende des PreBspaltes an 
den TrocKerv bzw. Tissuezylinder angelegten Tangerrte 
und dem aus dam PreBspalt auslaufenden Tragerband 
einen wesentiichen Einflup auf den Trockengehalt der 
Tissuebahn hat Eine vorteflhafte AusfQhrungsform 
zeichnet sich dadurch aus, da(3 insbesondere zur Her- 
stellung einer Tissuebahn dieser Winkel zwischen der 
am Ende des PreBspaltes an den Trocken- bzw. Tissu- 
ezylinder angelegten Tangente und dem aus dem PreB- 
spalt auslaufenden Tragerband ^ 10°, insbesondere s> 
18° und vorzugsweise a 20° ist Damit ergibt sich 
gegenOber Anwendungen mit SaugprefBwalzen elne 
Trockengehaltssteigerung von ca. 1 bis 3 %. Hierbei ist 
das PreQband vorzugsweise gerillt und/oder bfindge- 
bohrt, 

[0014] GemaB einer alternativen AusfQhrungsform 
der erfindungsgemaGen Maschine wird die zuvor 
genanrrte Aufgabe dadurch gefetet, daQ wenlgstene ein 
zwischen einer SchuhpreBeinhert und dam Trocken- 
bzw. Tissuezylinder gebildeter PreBspalt vorgesahen 
ist. dessen In Bahnlaufrichtung betrachtete Lange grfl- 
Ber als ein Wert von etwa 80 mm und vorzugsweise 
kleiner ais 200 mm, insbesondere hfcchstens 150 mm, 
ist und dessen sich Qber die PreBspalti&nge ergeben- 
des Druckprofil einen maximalen PreBdruck aufweist, 
der kleiner Oder gleich einem Wert von etwa 2 MPa ist 
Dabei wird insbesondere auch dem Umstand Rech- 
nung getragea dafi bei langeren Schuhen wider Erwar* 
ton der erreichbare Thackengehalt geringer wird. 
[001 5] Insbesondere in djesem Fail ist es von Vor- 
tefl, wenn die Venweiteert der Fsuserstoffbahn im PreB- 
spalt grOGer oder gleich einem Wert von beispielsweise 
etwa 3,5 ms und Insbesondere grflBer oder gleich 4 ms 
ist Dabei kann die Verweilzajt insbesondere definiert 
sein durch das Verhaitnis von Spait- bzw. Schuhiange 
zur Bahngeschwindigkeit 

[0016] Die durch den PreBspalt erzeugte maximale 
Unienkraft kann beispielsweise in einem Bereich von 
etwa 90 bis etwa 120 kN/m liegen. 
[0017] Bei einer zweckmaBigen praktischen Aus- 
fflhrungsform der erfindungsgem&Ben Maschine 
umfaBt die ScnuhpreGeinheit einen PreGschuh, der 
Qber mehrere quer zur Bahnlaufrichtung nebeneinan- 
der angeordnete AnpreBelemente gegan den Trocken- 
zylinder preflbar ist. Damit kann * ein jeweiis 
gewOnschtes PreBkraftquerprofil zur Vergleichmapi- 
gung der Bahneigenschaften insbesondere an den 
Bahnnandem elngesteltt warden, 
[0018] Als Trockenzylinder kann Insbesondere ein 
Kreppzyflnder. d,h. ein sogenannter >&nkee-Zylinder 
vorgesehen sein. 

[0019] Das sich Qber die PreSspaltiange ergebende 
Druckprofil ist vorzugsweise asymmetrisch. 
[0020] Ist die PreSspaltiange Meiner Oder gleich 
einem Wert von etwa 60 mm und weist das Druckprofil 
einen maximalen PreSdrucK auf, der grdGer oder gleich 
einem Wert von etwa 3 f 3 MPa ist so Hegt der maximale 
PreGdruck zweckmABigerweise in der in Bahnlaufrich- 


tung betrachtet hinteren Hajfte der PreSspaltiange. 
[0021] 1st dagegen die PreGspaltJ&nge groBer als 
ein Wert von etwa 80 mm und weist das Druckprofil 
einen maximalen PreBdruck auf, der Meiner oder gleich 

s einem Wert von etwa 2 MPa ist, so kann der maximale 
PreGdruck Insbesondere in dem In Bahnlaufrichtung 
betrachtet hinteren Vlertel der PreSspaltiange liegen. 
[0022] Insbesondere bei einer PreSspaltiange, die 
Meiner oder gleich etwa 60 mm ist, ist es von Vorteil, 

70 wenn der mrttlere Druckanstiegsgradient in dem vom 
Spaltanfang bis zum maximalen PreBdruck reichenden 
Abschnitt des Druckprafils bei einem neuwertigen Tra- 
gerband grOBer oder gleich einem Wert von etwa 40 
kPa/mm. insbesondere grdBer Oder gleich etwa 60 

is kPa/mm und vorzugswaise grtJBer Oder gleich etwa 1 20 
kPa/mm ist 

[0023] Der mittlere Dructebfallsgradient im Endbe- 
reich des Drud^rofils Ist bei einem neuwertigen Trager- 
band vorzugsweise grflBer oder gleich einem Wert von 

20 etwa 300 kPa/mm, insbesondere gr^Ber oder gleich 
etwa £00 kPa/mm und vorzugsweise grflBer oder gleich 
etwa 800 kPa/mm. Der mittlere Druckabfafl&gradient im 
Endbereich nimmt mit zunehmendar Betriebszeit des 
Rlzes zu. Dadurch warden bei einem erfindungs- 

2$ gemaflen PreBspalt Werte von Qber 1 000 bis Qber 1 600 
kPa/m errefcht 

[0024] Bel einer beyorzugten praktischen AusfQh- 
rungsform llegt das wasseraufnehmende Tr&gerband 
im PreBspalt zwischen dem wasseruhdurchiasslgen 

so PreBband und der Faserstoffbahn, wobei die Faserstoff- 
bahn den Trockenzylinder berQhrt 
[0025] Als wasseraufnehmendes Tragerband kann 
insbesondere ein Fitz vorgesehen sein. Ein solcher Rlz 
kann beispielsweise ein Fiachengewicht besrtzen, das 

3s Meiner oder gleich einem Wert von etwa 1450 g/rn 2 ist. 
Es ist beispielsweise ein in besonderer Weiss struktu- 
rierter Rlz In der Art eines mit HOckern versehenen Pra- 
gesiebes oder -filzes, d.h. eines sogenannten 
"imprinting fabric 11 oder 'Imprinting felt' (siehe beispiels- 

40 weise WO98/00604}} oder eines eine grob strukturierte 
Oberflache aufweisenden "patterning fabric* oder "pat- 
terning felt" verwendbar. Die speziellen TYagerbander 
wirken sich insbesondere in Kombination mit einem 
erfindungsgemaBen PreBspalt mit einer PreSspaltiange 

4S grtfGer oder gleich etwa 80 mm vorteilhaft auf das spe- 
zifische Volumen der prodU2ierten Papierbahn aus. 
[0G26] Das wasseraufnehmende Tragerband kann 
in Dtckanrichtung eine unterschiedliche Beschaftenheit 
aufweisen. So kann die der Faserstoffbahn zugewandte 

so Seite des Tragerbandes beispielswase eine feinere 
Struktur besitzen als dessen von der Faserstoffbahn 
abgewandte Seite. 

[0027] Bei einer zweckm^Bigen praktischen Aus- 
fuhrungsform besrtzt das PreBband eine gerillte 
55 und/oder mit BHndbohrungen versehene Oberflache, 
wie dies beispielsweise in der DE-A-196 54 198 
beschrieben ist. 

[0028] Grundsatziich kann am Trockenzylinder 
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auch ein weiterer PreBspalt geblldet sein. Dabei kann 
es fn bestimmten Anwendungs&IIen zweckrr&Big sein, 
wenn am Trockenzylinder wenigstens zwei mittels einer 
jeweiligen SchuhpreBeinheit gebiWete PreBspalte vor- 
gesehen sind. Grundsatzlfch ist es auch denkbar, in 
Bahnlaufrichtung vor dem Trockenzylinder einen 
zusdtsfichen PreBspalt varzusehen. 
[0029] Bei einer zweckmaBlgen prakfischen Aus- 
fuhrungsform der erfindungsgemSBen Maschine sind 
das Tragerband und-die Faserstofibahn In Bahnlaufrich- 
tung vor dem Trockenzylinder Ober wenigstens eine 
Saugvorrichtung gefQhrt, durch die dann eine entspre- 
chenda Vorentwasserung erfblgt Dabei kann zweckma- 
Sigerweise wenigstens erne Saugvorrichtung bzw. 
Saugkasten vorgesehen sein, did eine Saugwaize 
und/oder einen Saugschuh umfaBt. 
[0030] Bei einer bevorzugten praktischen AusfOh- 
rungsfarm der erfindungsgemSBen Maschine ist als 
SchuhpreBeinhert eine SchuhpreBwalze vorgesehen. 
[0031] Von Vorteil ist zudem. wenn die SchuhpreB- 
einheit wenigstens einen austauschbaren PreBschuh 
umfaBt. 

[0032] Das erfindungsgerrflfle Verfahren der im 
Obarbegrrff des Anspruchs 30 angegebenen Art Ist 
dadurch gekennzaichnet, daB die zu entwassemde 
Faserctoffbahn in dem Prefiepait fQr eine Zeitdauer von 
hfichstens 3 ms einem maximalen PreBdruck der 
Druckverlaurskurve von zumfrtdest 3,3 MPa ausgesetzt 
wird, Dabei ist die Zeitdauer bzw, Verweilzait der Faser- 
stofibahn im PreBspalt deflniert durch das Verhaltnis 
zwisdien der SpaW&nge und der Bahngeschwindigkeit 
[0033] Bei einer alternativen AusfQhrungsvariante 
des etfindungsgern&Qen Verfahrens der im Oberbegrfff 
des Anspruchs 3 1 angegebenen Art wird die zu entwas- 
semde Faserstoffbahn in dem PreBspalt fQr eine Zeit- 
dauer von wenigstens 3,5 ms einem PreBdruck von 
ttfchstens 2 MPa ausgesetzt 
[0034] Die Erfindung ist beispielsweise anwendbar 
fQr einen Crescent-Former, eine Ungsleb-Tissue- 
Papiermaschine, einen Doppeteiebformer, eine Saug- 
brustwafeenmaschlne usw. 

[0035] Der Stoffeintrag zur Herstallung beispiels- 
weise einer Tlssuebahn kann beisplejsweise aus 
gemahlenem Staff ("refined pulp") bestehen. Hier karm 
der erfindungsgemaBe PreBspalt besonders vorteilhaft 
zur Trockengehaltssteigerung eingesetztwerden. 
[0036] Ein so|cher bejepielswelse zur Hersteilung 
einer Tissuebahn dienander Stoffeintrag kann aber 
auch aus ungemahlenem Stoff bestehen. In diesem Fail 
kann der erfindungsgemafle lange PreBspalt beson- 
ders vorteilhaft zur Steigerung des spezifischen Vblu- 
mens eingeaetzt warden. 

[0037] Die Erfirtdung ist beispielsweise auch fQr 
sogerannte "curled fibres" anwendbar. Die Stoffsus- 
pension enthait in diesem F&ll einen Anteil von Fasem. 
die einer besonderen Behandlung unterworfen wurden. 
Dabei warden die im wesentiichen geradlinig bzw. in 
einer Ebene gekrQmmten Zellstoffasern so gekrummt, 


dafl eine raumiiche Faserform beispielsweise nach Art 
einer Spirals entsteht. 

[0038] Die Erfindung ist insbesondere auch in einer 
Tissue-Papiermaschine mit wenigstens einem soge- 

5 nannten Through-air-drying^TrocknungsprozeB 
anwendbar, wobei der erfindungsgemSBe PreBspalt 
Insbesondere vor einer entsprechenden "Through-air- 
drying'-Elnrichtung eingesefet wird. Eine solche Kombi- 
nation ist insbesondere hinsichtlich eines hohen Trok- 

10 kengehalts und eines hohen spezrfischen Vol um ens 
von Vorteil. Durch den erfrndungsgemaflein PreBspalt 
wird somit einerseits ein hoher Trockengehalt erreicht. 
wodurch die Betriebskosten der energieintensiven 
Trocknungsphase reduziert werden. Andererseits wird 

is die Bahn allenfalls geringfQgig verdfchtet, was bedeutet. 
dafl das spezifische Volumen der Bahn erhflht wird bzw. 
bei hoheren PreBdrQcken unbeeintrachtigt bieibt, 
wodurch Insbesondere auch das 'Through-air-drying'- 
Trocknungsvertahren effizienter und wirtschaftllcher 

20 wird. 

[0039] Die Erfindung ist insbesondere auch bei der 
Hersteilung von mehrschichtigen Bahnen unter Verwen- 
dung eines einzigen Stoffauflaufc Oder der Hersteilung 
mehriagiger Bahnen unter Verwendung mehrerer Stoff- 
26 aufl&ufe anwendbar. 

[0040] Die Erfindung wird im folgenden anhand von 
AusfQhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung naher beschrieben; in dieser zeigen: 

30 Rgur 1 eine rein schematische Teildarstellung einer 
erfindungsgemafien Schuhpresse mrt 
einem zwischen einer SchuhpreBeinhert 
und einem Trockenzylinder gebikieten 
PreBspalt, 


3S 


Figur 2 den PreBdruckveiiauf einer herkflmmlichen 
Schuhpresse. 

Figur 3 den PreBdruckverlauf einer beispielhaften 
Ausfphrungsform der erfindungsgem&Ben 
Schuhpresse mit relativ kurzem PreQschuh, 

Figur 4 einen Vergleich des PreSdruckverlaufs 
einer pelspjelhaften Ausfahrungsform der 
erfindungsgemaBen Schuhpresse mit rela- 
tiv kurzem PreBschuh mit dem PreBdruck- 
verlauf e|ner mit einer SaugpreBwalze 
versehenan herkOmmlichen Presse, 


so Rgur 5 einen Vergleich des PreBdruckverlaufs 
einer beispielhaften AusfQhrungsform der 
erfindungsgem&Qen Schuhpresse mit rela- 
tiv tangem PreBschuh mit dem PreBdruck- 
verlauf einer mrt einer SaugpreBwalze 
versehenen herkommfichen Presse, 


40 
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Rgur 6 das spezifische Volumen gegenQber dem 
Trockengehalt, wobei die for eine beispief- 
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hafte AusfQhrungsform der erfindungs- 
gemaBen Schuhpresse mit relatlv kurzem 
PreBschuh erhahenen Ergebnisse mit 
denen for eine mit einer SaugprefiwaJze 
versehenen hertommlichen Presae vergli* s 
chen werden, 

Rgur 7 das speziflsche Volumen gegenQber dem 
Ttockengehalt wobei die fQr eine beispiel- 
hafte AusfQhrungsform der erfindungs- 10 
gemaBen Schuhpresse mrt relativ (angem 
PreBschuh erhaltenen Ergebnisse mit 
denen fQr eine mit einer SaugpreBwatee 
versehenen herkflmmilchen Presse vergli- 
chen werden, und Jfi 

Rgur 8 eine rein schematische Teildanstellung einer 
weiteren AqsfQhrungsform der erfindungs- 
gemaBen Schuhpresse mrt einem zwischen 
einer Schuhprefceinheit und einem Tissue- 20 
zylinder gebildeten PreBspalt 

10041] Rgur 1 zeigt in rein schematischer Teildar- 
stellung ein AusfQhrungsbeispiel einer erfindungs- 
geroSBen Schuhpresse 10, die belsplelsweise in einer 26 
Maschine zur Hersteilung einer Faserstoffbahn wie ins- 
besondere einer Tissue- oder Hygienepapierbahn ein- 
satzbar 1st 

[0042] Der PreBspalt 12 dieser Schuhpresse 10 ist 
zwischen einer SchuhpreBeinheit im voriiegenden Fall so 
einer Schuhprefiwalze 14, und einem Trockenzylinder 
18 gebildet durch den au(3er der Fasenstoffbahn ein 
wasseraufnehmendes Tragerband 18 sowie ein wasser- 
undurchtessrges PreBband hindurchgefQhrt ist, bei dem 
es sich im voriiegenden Fall urn den PreBmantel 20 der aff 
Schuhprefiwalze 14 handelt Das wasseraufnehmende 
Tn&gerband 18 kann insbesondere durch einen Rlz 
gebildet sein. Im voriiegenden Fall 1st das wasserauf- 
nehmende Tragerband'18 zwischen dem PreBmantel 
20 und der Faserstoffbahn durch den PreBspalt 12 40 
gefOhrt, wcbei die Faserstoffbahn den Trockenzylinder 
16 berOhrt 

[0O43] Wle anhand der Rgur 1 zu erkennen ist 
bestetdie SehuhpreGwalze 14 einen zwerteiligen PreB- 
schuh 22. zwischen dessen beiden Telle eine thermi- 4$ 
sche Isofiqrschicht 24 eingesetrt 1st, 
[0044] Der PreBschuh 22 kann Qber mehrere quer 
zur Bahnlaufrichtung 1 nebeneinander angeordnete 
AnpreBelemente 26 gegen den Ttackenzyllnder 16 
preBbarsein. so 
[0045] Bel dem Trockenzytinder 16 kann es sich 
belspieiswelse urn einen Vankee-Zylinder handeln. 
[0046] Das beispielsweise durch einen Rlz gebil- 
dete wasseraufnehmende Tragerband 18 kann in Dik- 
kenrichtung eine unterschiedliche Seschaffenheit ss 
aufweisen. Dabei kann beispielsweise die der Faser- 
stoffbahn zugewandte Seite des Tragerband es 18 eine 
feinere Struktur besitzen als dessen von der Faserstoff- 


bahn abgewandte Seita Der PreBmantel 20 kann sine 
glatte, geriilte und/oder mit Blindbohrungen versehene 
Oberfl&che besitzen. Am Trockenzylinder 16 kann 
wenigstens ein weiterer, hier nicht dargestellter PreB- 
spalt gebildet sein, in Bahnlaufrichtung 1 vordem Trok- 
kenzylinder 16 kann ein zusatzlicher PreBspalt 
vorgesehen sein. Grunds&tzlich kfinnen das Trager- 
band 18 und die Faserstoffbahn In Bahnlaufrichtung 1 
vor dem Trockenzylinder 16 auch Qber wenigstens eine 
Saugvomchtung gefQhrt sein, Die SchuhpreBeinheit 14 
kann wenigstens einen austauschbaren PreBschuh 22 
urrrfassen. 

[0047] In der Rgur 2 ist das Druckprofil bzw. der 
PreBdruckverlauf p(L) einer herkflmmlichen Schuh- 
presse dargestellt. Dabel ist der PreBdruck p Qber der 
LAnge Ldes PreBspaltes I2bzw, des PreBschuhes 22 
aufgetragen. 

[0048] Bei einem salchen herkammiichen Lang- 
spalt ergibt sich zunachst ein aehr sarrfter Druckanstieg 
bis zu einem relatlv niedrigen maximalen PreBdruck 
Prnax- 'm AnschluB an den maximalen PreBdruck p max 
dieses Druckveriaufs p(L) erfolgt dann ein schrteller 
DruckabfialL 

[0049] Die erfindungsgem^Ba Schuhpresse 10 
Kann nun insbesondere so ausgelegt sein, daB die in 
Bahnlaufrichtung I betrachtete Lange Ldes PreBspaltes 
12 (vgl, Rgur 1) Weiner oder gleich einem Wert von 
etwa 60 mm ist und dessen sich Qber die Preflspalt- 
lange L ergebendes Druckprofil p(L) einen maximalen 
PreBdruck p mftX aufwefst, der groBer oder gleich einem 
Wert von etwa 3,3 MPa ist 

[0050] In der Rgur 3 ist nun der PreBdruckveriauf 
p(L) einer beispielhaften AusfQhrungsform einer sal- 
chen erfindungsgemaBen Schuhpresse 10 mit relativ 
kurzem PreBschuh 22 dargestellt Dabei ergibt sich 
ausgehend vom Spaltanfeng zunachst ein extremer 
Anstieg des PreBdrucks bis zu einem relativ hohen 
maximalen PreBdruck Pma*. Im AnschluB an diesen 
maximalen PreBdruck p^ fallt der PreBdruck im End- 
bereich dann sehr rasch ab« 
[0051] Anhand der Rgur 3 ist zudem zu erkennen, 
daB das sich Qber die PreBspalttenge L ergebende 
Druckprofil p(L) asymmetrisch ist Dabei iiegtdermaxi- 
maie Pre(kjruck p ma ^ in der in Bahnlaufrichtung I 
betrachtet hinteren HaJfte der PreBspaltiange L. 
[0052] Die Rgur 4 zeigt einen Vergleich des PreB- 
druckveriaufs p™ (L) einer beispielhaften AusfQhrungs- 
form der erfindungsgemaBen Schuhpresse 10 mit 
relativ kunsem PreBschuh 12 mit dem PreBdruckveriauf 
p 3 (L) einer mtt einer SaugpreBwaize versehenen her- 
kommllchen Presse. QegenQber der herkommllchen 
Presse ergibt sich insbesondere ein kQrzerer PreBspalt 
sowie ein h&herermaximaler PreBdruckpm BX - im voriie- 
genden Fall betrug die im PreBspalt erzeugte maxrmale 
Unienkraft jeweils 90 kN/m. 

[0053] Bei einer aiternativen AusfQhrungsvariante 
der erfindungsgemaBen Schuhpresse 14 kann die in 
Bahnlaufrichtung I betrachtete Lange L des PreBspaltes 
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12 (vgi, Rgur 1) greyer ate ein Wert von etwa 80 mm 
sein und dessen sich Gber die PreSspaltiange U erge- 
bendes Druckproffl p L einen maximaien PreBdruckp max 
aufwesen, der Weiner Oder gleich elnem Wert von bei- 
spielsweise etwa 2 MPa 1st. Dabei kann die fm Prefl- 
spalt erzeugte maximal e Unienkraft insbesondere in 
einam Bereich von etwa 90 bis etwa 110 kN/m fiegen. 
Bei hflheren maximaien Unienkraften, wie sie bei den 
Oblichen, nicht zusatzlich verstSrkten Yankee-Zylindem 
narmalerweise nicht mehr mOgiich sind (vgi, z,B. den In 
der Figur 5 noch angegebenan hohen Wert von 270 
kN/m) ( ist auch ein hfiherer maximaler FreSdruck p mflX 
denkbar, 

[0054] Die Figur 5 zeigt einen Vergleich des PreG- 
druckverlaufs p^Q (L) einer beispieihaften Ausfohrungs- 
form einer solchen erfindungsgemaBen Schuhpresse 
10 mitrelativ langem PreBschuh 12 mit dem PreGdruck- 
verlauf Ps (L) einer mit einer SaugpreBwalze versehe- 
nen herkOmmlichen Presse. 

[0055] Wahrertd der Prefidruckvarlauf p 10 (L) der 
erfindungsgemaflen Schuhpresse sawohl fQr eine 
maximale Unienkraft von 90 kN/m als auch fQr eine 
hahere maximale Unienlcaft von 270 kN/m dargestellt 
ist, ist der PreBdruckvertauf p s (U) der harkflmmfichen 
Presse lediglich fQr eine maximale Unienkraft von 90 
kN/m dargestellt 

[0056] Gem&fl dlesar Figur 5 arglbt sich bei der 
erfrndungsgem&Ban Schuhpresse 10 ein deutlich lin- 
gerer PreGspalt 12. Zudem besitzt der entsprechende 
PreBdruckverlauf p 10 (L) einen deutlich niedrigeren 
maximaien Prefldruck p max (vgi. den for eine maximale 
Unienkraft von 90 kN/m angegebenen schraffierten 
unteren PreBdruckverlauf p 10 (L)). Der Figur 5 kann 
zudem entnommen werden, daQ der maximale PreQ- 
druckp max selbstbQl einer wesenttich hfiheren maxima- 
ien Unienkraft von hier 270 kN/m nicht hCher als der 
maximale PreBdruck p mBX der herkammlichen Presse 
ist fQr den Im vorllegenden Fall eine maximale Unien- 
kraft von 90 kN/m angegeben ist 
[0057] Die Rgur 6 zeigt das spezifische Volumen 
gegenQber dem Trockangehalt wobei die fQr eine bei- 
spielhafte AusfQhrungsform der erfindungsgema(3en 
Schuhpresse 10 mit relath/ kurzem PreBschuh 22 ertial- 
tenen Ergebnisse V 10 wieder mit den Ergebnissen V s 
for eine mit einer SaugpreBwalze versehenen her- 
kfimniichen Presse verglichen werden, Gaht man in 
beiden Fallen ^unSchst von einer konstanten maxima- 
ien Unienkraft von 90 kN/m aus, so kann gegenQber der 
herkommlichen Presse beispielsweise eine Steigerung 
des "ttockengehalts urn 2,5 % sowie eine Steigerung 
des spezifischen Volumens um S % erreicht werden. Mit 
einer hdheren maximaien Unienteaft von beispiels- 
weise 270 kN/m kann beispielsweise eine waiters Stei- 
gerung des Trockengehalts um 4,5 % erreicht werden, 
also insgesamt 2,5 % + 4,5 % * 7 % mehr als mit der 
konveafionellen Saugpreflwalze, wobei in diesem Fall 
lediglich 1 0 % an spezifischem Volumen in Kauf zu neh- 
men and. 
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[0058] Rgur 7 zeigt das spezjfische Volumen 
gegenQber dem Trockangehalt, wobei die fQr eine bei- 
spielhafte AusfQhrungsform der erfindyngsgemaflen 
Schuhpresse 10 mrt relativ langem PreBschuh 12 erhal- 

s tenen Ergebnisse V 10 wieder mit den Ergebnissen V g 
fQr eine mit einer SaugpreBwalze versehenen her- 
kflmmlichen Presse verglichen werden. 
[0059] Geht man von einem konstanten maximaien 
Uniendruck von 90 kN/m aus, so kann bei gleichem 

10 Trockangehalt eine Steigerung des spezifischen Volu- 
mens von 20 % erreicht warden, wodurch sich eine ent- 
sprechend Where Quafitat ergibt. Dagagen kann bei 
einem glelchen spezifischen Volumen eine Steigerung 
des Trockengehalts um 4 % erzielt werden, wodurch 

is Energie eingespart oder efne htthere Produkdonsrate 
erzieit wird. Wie anhand der Rgur 7 zu erkennen ist. 
wird hier von einer konstanten maximaien Unienkraft 
von 270 kN/m ausgegangen, 
[0060] Rgur 8 zeigt in einer schematischen Tefldar- 

20 steliung eine weitare AusfQhrungsform einer 
erfindungsgema(3en Schuhpresse 10. 
[0061 ] Bei kurzen Schuhen 22 hat sich gezeigt daB 
der Wlnkel a zwischen der am Ends des PreGspaltes 1 2 
an den Trocken- bzw. Tissuezylinder 16 angelegten 

2S Tangents 30 und dem aus dem PreBspait 12 auslaufen- 
den Tragerband 18 einen wesentiichen EinfluB auf den 
Trockangehalt der Tissuebahn 28 hat Die voriiegenda 
Ausfuhrungsform zeichnet sich nyn dadurch aus, da(3 
Insbesondere zur Herstellung einer Tissuebahn 26 die- 
so ser Winkel a zwischen der am Ende des PreBspaltes 12 
an den Trocken- bzw. Tissuezyiinder 16 angelegten 
Tangents 30 und dem aus dem PreBspait 12 auslaufen- 
den Tragerband 18*10°. insbesondere £ 18° und vor- 
zugsweise a 20° ist. Damit ergibt sich gegenQber 

35 Anwendungen mit SaugpreBwaizen eine TVockenge- 
haltssteigerung von ca. 1 bis 3 %. Das PraOband 18 ist 
vorzugsweise gerillt und/ oder bifndgebohrt 
[0062] Im Qbrigen besitzt die vorliegende Schuh- 
presse 10 beispielsweise wieder den gleichen Aufbau 

40 wie die gemSB Rgur i. Einander errtsprechende Ele- 
ments sind mit gleichen Bezugszeichen versehen, 

Bpzug^ichaniteta 

45 [0063] 
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i BahnlaufricMung 
p(L) PreSdrucfcverlauf, Druckprofil 
p max maximaler PreQdruck 
a Winkei 

5 

PatentansprQche 

1. Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, 
insbesondere Tissue* Oder Hygienepapierbahn, mrt 
wenigstens einem zwischen einer SchuhpreBein« 10 
heit (14) und einem Trocken- bzw. Tissuezyiinder 
(16) gebildeten PreBspalt (12), durch den ein was- 
serautnehmendes Ttegerband (18), ein wasserun- 
durchiassiges PreBband (20) und die 
Paserstoffbahn hindurchgefOhrt sind, w 
dadurch gekennzeichnet, 

daB wenigstens ein zwischen einer SchuhpreBein- 
heit (14) und dem Ttacken- bzw. Tissuezyiinder (1 6) 
gebildeter PreBspalt (12) vorgesehen 1st, dessen fn 
Bahniaufrichtung (I) betrachtete Unge (U) Weiner 20 
Oder gleich einem Wert von etwa 60 mm ist und 
dessen sich Ober die PreBspaitiange (L) ergeben* 
des Druckproffl (p(L)) einen maximalen PreBdruck 
(p mw( ) aufweist, der grOfler Oder gleich einem Wert 
von etwa 3,3 MPa ist 25 

2. MascHine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die PreBspaitiange (U) Meiner Oder gleich 
einem Wert von etwa SO mm und der maximate 30 
PreBdruck (p mw ) grOflar oder gieich einem Wert 
von etwa 4,3 MPa ist wobel vorzugsweise die 
PreBspaitiange (L) in einem Bereich von etwa 37 
mm und der maximaie PreBdruck (p m »>) in einem 
Bereich von etwa 4,8 MPa liegt ss 

3. Maschine nach einem der vorhergehenden AnsprG- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB Insbesondere zur Hersteiiung einer Tissue- 40 
bahn (28) der Winkei (a) zwischen der am Ende 
des PreBspaltes (12) an den Trockeray Under (16) 
angelegten Tangente (30) unci dem aus dem PreB- 
spalt (12) auslaufenden TrSgerband (18) £ 10°, ins- 
besondere * 1 8° und vorzugsweise & 20° 1st, wobei 4s 
das PreBband (20) vorzugsweise gerillt und/oder 
blindgebohrt ist 

4. Maschine zur Herstellung einer Fasarstoffbahn, 
insbesondere Tissue- oder Hygienepapierbahn, mit so 
wenigstens einem zwischen ainer SchuhpreBein- 
.heit (14) und einem TTocken- bzw. Tissuezyiinder 
(16) gebilcjeten PreBspaR (12). durch den ein was- 
seraufnehmendes TrSgerband (18), ein wasserun- 
durchlassiges PreBband (20) und die ss 
Faserstofibahn hindurchgefOhrt sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB wenigstens ein zwischen einer SchuhpreBein- 


heit (1 4) und dem Trocken- bzw. Tissuezyiinder (1 6) 
gebildeter PreBspalt (12) vorgesehen ist, dessen in 
Bahniaufrichtung (I) betrachtete Unge (L) grO0er 
als ein Wert von etwa 80 mm und vorzugsweise 
Weiner als 200 mm, insbesondere hfichstens 150 
mm, ist und dessen sich ttber die PreBspaitiange 
(L) ergebendes Druckprofil (p(L)) einen maximalen 
PreBdruck (p max ) aufweist, der Meiner oder gleich 
einem Wert von etwa 2 MPa ist. 

5, Maschine nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die in dem PreBspaft (12) erzeugte maximaie 
Unienkraft in einem Bereich von etwa 90 bis etwa 
110 kN/m liegt, und/oder daB die Schuhprefleioheit 
(14) einen Preflschuh (22) umfaflt der Qber meh- 
rere quer zur Bahniaufrichtung (I) nebeneinander 
angeordnete, vorzugsweise unabh&ngig voneinan- 
der betatigbare AnpreBeiemente (26) gegen den 
Ttockenzyiinder preflbar ist 

6- Maschine nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che T 

dadurch gekennzeichnet 
daB als Trockenzyfinder (16) ein Yankee-Zylinder 
vorgesehen 1st, und/oder daB das sich Qber die 
PreBspaitiange (L) ergebende Druckprofil (p(L)) 
asymmetrtsch ist. 

7. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprfi- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die PreBspaitiange (L) Weiner oder gleich 
einem Wert von etwa 60 mm Ist und das Druckprofil 
(p(L)) einen maximalen PreQdruck (p max ) aufweist 
der grfiSer oder gleich einem Wert von etwa 3,3 
MPa ist, und daB der maximaie PreBdruck (p mwc ) in 
der in Bahniaufrichtung (1) betrachtet hinteren 
Haifte der PreBspaitiange (L) liegt 

8. Maschine nach einem AnsprOche 1 bis 6 t dadurch 
gekennzeichnet, 

daB die PreBspaitiange (L) grofler als ein Wert von 
etwa 80 mm ist und das Druckprofil (p(L)) einen 
maximalen PreBdruck (p™*) aufweist der Werner 
oder gleich einem Wert von etwa 2 MPa 1st und 
daB der maximaie PreBdruck (Pmax) ' n dem in 
Bahniaufrichtung (I) betrachtet hinteren Vtertel der 
PreBspaitiange (L) liegt 

9. Maschine nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB der mittlere Druckanstiegsgradient in dem vom 
Spaltarrfang bis zum maximalen PreBdruck (Pn^x) 
reichenden Abschnitt des Druckprofils (p(L)) bei 
einem neuwertigen Tragerband grtlBer oder gleich 
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einem Wert von etwa 40 kPa/mm, insbesondere 
grOBer oder gieich etwa 60 kPa/mm und vorzugs- 
weisa grflBer oder gieich etwa 120 kPa/mm ist, 
und/oder daB der miitlere Druckabfallsgradient im 
Endbereich des Druckprofils (p(L)) bei einem neu- $ 
werfgen Tragerband grdGer oder gieich einem 
\Afert von etwa 300 kPa/mm, insbesondere grSBer 
oder gieich etwa 500 kPa/mm, zweckmaBigerweise 
grtJSer oder gieich etwa 800 kPa/mm und vorzugs- 
weise grOBer oder gieich etwa 960 KPa/mm ist 10 
und/oder daB das wasseraufnehmende tragerband 
(13) im PreQspaft (12) rwischen dem wasserun- 
durch&ssigen PreBband (20) und der Faserstoff- 
bahn liegt und die Faserstoffbahn den 
Trockenzyltnder (16) berflhrt, und/oder daB als 7 5 
wasseraufnehmendes Tragerband (18) ein Filz vor- 
gesehenlst 

1 0. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspn> 
che, 20 
dadurch gekennzelchnet, 

daB das wasseraufnehmende Tragerband (18) in 
Dickenrichtung eine unterechiedliche Beschaffen- 
hejt aufwejst und daB vorzugsweise die der Faser- 
steffbahn zugewandte Seite des TrSgerbandes (1 8) 2s 
eine leinere Struktur besitzt als dessen von der 
Faserstaffbahn abgewandte Seite, 

1 1 . Maschine nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, so 
dadurch gekennzaichnet, 

daB das Preflband (20) eine glatta, gerillte 
und/oder mit Blindbohrungen versehene Oberfla- 
che besrfart, und/oder da!3 am Trockenzylinder (16) 
wenlgstens ein waiter er PreSspaft (12) gebildet 1st, as 
wobei am Trockenzylinder (16) vorzugswetse 
wenigstens zwel m'rttels elner Jeweifigen Schuh- 
praQeinheit (14) gebildete PreBspalte (12) vorgese- 
hen sind. 

40 

12. Maschine nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che, 

dadurch gekennzelchnet, 
daB in Bahnlaufrichtung (|) vordem Trockenzylinder 
(16) ein zusatzlicher Preflspalt (12) vorgesehen 1st, 4$ 
und/odeq daB das Tragerband (18) und die Faaer- 
stoffoahn in Bahnlaufrichtung (0 vor dem Trocken- 
zylinder (is) Qber wenigstens eine Saugvorrichtung 
gefQhrt sind, wobei vorzugsweise wenigstens eine 
Saugvorrichtung vorgesehen ist, die eine Saug- so 
walze und/oder einen Saugschuh umfaBt und/oder 
daB als SchuhpreSeinheit eine SchuhpreBwalze 
(14) vorgesehen 1st, wobei das PreBband vorzugs- 
weise durch den PreBmantal (20) der SchuhpreB* 
walze (1 4) gebildet ist. & 


dadurch gekennzeichnet, 
dafl die SchuhpreSeinheit (14) wenigstens einen 
austauschbaren PreBschuh (22) umfaBt, und/oder 
daS als Tragerband (18) ein strukturierter Filz in der 
Art elnes rrtt Hdckern versehenen Pragesiebes 
oder -filzes, d.h, eines sogenannten "imprinting 
fabric" oder "imprinting felt" oder eines eine grob 
strukturierte Oberflache aufweisenden "patterning 
fabric" oder "patterning felt" vorgesehen ist 

14. Verwendung der Maschine nach einem der vorher- 
gehenden AnsprQche zur Herstellung einer Faser- 
stofibahn unter Einsatz sogenannter "curled ftores". 

15. Verfahren zur Herstellung elner Faserstoffbahn, 
insbesondere Tissue- oder Hygienepapierbahn, bei 
dem die zu entwassernde Faserstoffbahn zusam« 
men mit einem Tragerband (18) durch einen PreB- 
spa|t(12)gef0hrt wird, 

dadurch gekennzelchnet, 

daB die zu entwassernde Faserstoffbahn In dem 

PreBspalt (12) fQr eine Zeiidauer von hOchstens a 

ms einem Pre|3druck von zumindest 3,3 MPa aus- 

gesetztwird. 

16. Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, 
insbesondere Tissue- oder Hygienepapierbahn, bei 
dem die zu entwassernde F&serstoflbahn zusam- 
men mit einem Band (18) durch einen PreBspalt 
(12)gaf0hrtwird f 

dadurch gekennzelchnet, 
daS die zu entwassernde Faserstoffbahn in dem 
PreBspalt (12) for eine Zsitdauer von wenigstens 
3,5 ms einem Prefldruck von hdchstens 2 MPa aus- 
gesetzt wird. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che* 

gekennzeichnet durch 

den Ensatz sogenannter "curled fibres". 


1 3. Maschine nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che, 
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Anspruch 4; Abbildungen * 
Spalte 6, Zelle 6 - Zeile SS * 
Spalte 7, Zelle 45 - Spalte 8, 


Zelle 22 


US 5 092 962 A (KOSKI ERKKI) 
3. Mir 2 1992 (1992-03-03) 

* Zusaromenfassung; Abbildungen * 

* Spalte 4, Zelle 44 - Zelle 68 + 
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